esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Method for producing injection moulded articles from at least two plastic 
melts 



Publication number: DE1 9733667 



Publication date: 

Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 



1999-02-11 

NESCH WOLFGANG (DE) 

FERROMATIK MILACRON MASCHINENB (DE) 



B29C45/26; B29C45/16; B29C45/26; B29C45/16; 
(IPC1-7): B29C45/16; B29G45/06 

-European: B29C45/16C5 

Application number: DEI 9971 033667 19970804 

Priority number(s): DE19971033667 19970804 



Also publislied as: 

E P0895848 (A1) 
US 6139305 (A1) 
J P1 1105072 (A) 
E P0895848(B1) 
CA 2244581 (C) 



Report a data error here ; 

I 

Abstract not available for DEI 9733667 
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An injection moulding macliine for producing components in two or more different plastics has a fixed 

platen (3), a moving platen (6) and an additional tool clamping arrangement (8, 9, 18) between them 

which moves relative to the platens and swivels on axles perpendicular to the tie bars (4, 5). The 1 

additional tool clamping arrangement includes two carrier blocks (8, 9), one above the other, guided along 

the tie bars (4, 5). Each carrier block (8, 9) has a bearing for the vertical axles of a prism-shaped tool half 

carrier (18) carrying additional tool halves (28, 29) on each parallel face, each acting in conjunction with 

the tool halves (30, 31) on the fixed and moving platens (3, 6). The tool carrier (18) can be rotated to face 

either tool half (30, 31 ). Two or more power units (14,16) move the carrier blocks (8, 9) along the tie bars 

(4, 5) to vary the spacing between the tool carrying platens (3, 6) and carrier blocks (8, 9). t 
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@ Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieSartlkeIn aus mindestens zwei Kunststoffschmel: 

@ Vorrichtung zur Herstallung von SpritzgieBartikeIn aus 
mindestens zwei Kunststoffschmelzen, die zwischen ei- 
ner ortsfest auf einem Maschinenrahmen installierten 
feststehenden Formaufspannplatte und elner auf minde- 
stens vier zwischen derfestslehenden Formaufspannplat- 
te und einer ebenfalls ortsfest auf dem Maschinenrahmen 
Installierten Gegendruckplatte angaordneten, im wesent- 
lichen horizontal verlaufenden Holmen verfahrbaren 
Formaufspannplatte eine relativ zu dieser ihrerseits ver- 
fahrbare und um eine senkrecht zur Langsachse der Hol- 
me ausgerichtete Drehachse verschwenkbare weitere 
Formaufspanneinrichtung aufweist, die auf mindestens 
zwei mit Abstand untereinander und relativ zur Dreh- 
achse parallel ausgerichteten Seitenflachen mit den 
Formhalften der Formaufspannplatten zusammenwirkon- 
de weitere Formhalften trSgt, wobei jede der Formauf- 
spannplatten mit mindestens einer Offnung versehon ist, 
die den AnschluR jewells einer Plastifizier- und Einspritz- 
oinlnoit an jeden von einem oder mehroren AnguRkanalen 
in den von den Formaufspannplatten gehaltenen Form- 
halfton gestattet, dadurch gekennzeichnet, dalS die weite- 
re Formaufspanneinrichtung {8, 9, 18) aus zwei in einer im 
wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand 
ubereinander angeordneten und jeweils an mindestens 
zwei in einer im wesentlichen horizontal ausgerichteten 
Ebene angeordneten Holmen (4, 5) gefiihrten stabilen 
Tragerblocken (8, 9), die jeweils mit einem Lager (21, 22) 
fur die im wesentlichen vertikal ausgerichtete Drehachse 
(19, 20) eines prismonformigen Formhalftentragers (18) 
versehen sind, aus diesem der Aufnehme der weitoren 
Formhalften (28, 29) dienenden Formhalftentragar (18) 
und aus mindestens zwei Antriebseinrichtungen (14, 15, 
16, 17), mittels derer der jewoilige relative Abstand zwi- 
schen den Formaufspannplatten (3, 6) und jedem Trager- 
block (8, 9) in LSngsrichtung der Holme (4, 5) veranderbar 
ist, besteht, wobei Lager (21, 22) und/oder Drehachse (19, 
20) derart ausgebildet sind, dafJ die von den Legem (21, 
22) bewirkte Halterung der Drehachse (19, 20) ohne Ent- 
fernung der Tragerblocke (8, 9) von den sie tragenden 
Holmen (4, 5) zeitweise Idsbar ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betriffi eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von SpritzgieBartikeln aus mindesiens zwei Kunst- 
stoffschmelzen gemaB den Merkmalen des Oberbegriffs des 5 
Patentanspruchs 1. 

[0002] Eine solclie Vorrichtung ist aus der 
DE 36 20 175 C2 bekannt. Dort wird eine SpritzgieBma- 
schine beschrieben, der die Aufgabe zugrunde lag, neben 
der Sicherstellung eines vorgegebenen Geschwindigkeits- lo 
profils fur das SchlieBen - und Offnen - der SpritzgieSform 
die Hersteliung von SpritzgieBartikeln aus mindestens zwei 
Kunststoffsciirnelzen, beispielsweise solclien mil unter- 
schiedlichen Materialeigenschaflen oder niit unterschiedli- 
chen Farben oder solchen, die nacSi dem Erstarren durch- 15 
sichtige und undurctisiclitige Bereiche im SpritzgieBartikel 
ergeben, innerhalb eines einzigen Maschinenzyklus zu ge- 
statten. 

[0003] Zu diesem Zweck weist die in Rede stehcnde 
Spritzgiefimaschine auBer der fUr derartige Maschinen ubli- 20 
chen Anordnung von einer orLsfest auf einem Maschinen- 
ralimen installierten feststehenden Formaufspannplatte zur 
Aufnahme einer Formiialfte, einer in Abstand davon eben- 
falls ortsfest auf dem Maschinenrahmen installierten Gegen- 
druckpiatte, die mit der feststehenden Formaufspannplatte 25 
auBer Uber den Maschincnralimen direkt mittels.mehrerer - 
ubiicherweise vier - stabiler geradliniger Holme kraft- 
schlUssig verbunden ist, sowie einer auf den Holmen mittels 
einer zwischen der Gegendruckplatie und der verfahrbaren 
Fonnaufspannplalte angeordneten und wirksainen SchlieB- 30 
einheit bekannter Art, beispielsweise einer hydraulisch beta- 
tigten Kolben-Zylinder-Anordnung oder einem von einer 
hydraulischen Kolben-Zylinder-Anordnung betatigten 
Kniehebelmechanismus, verfahrbaren zweiten Formauf- 
spannplatte zur Aufnahme einer zweiten Formhalfte noch 35 
einen zwischen den beiden Formaufspannplatten mit den 
von ihnen getrageoen Formhaften angeordneten prismati- 
schen KerntrSgerkarper auf, der um eine von zwei weiteren, 
parallel zu den vorgenannten Holmen ausgerichtelen und 
parallel zu diesen verfahrbaren Holmen senkrecht zu deren 40 
Langsachsen gehaltenen Drehachse verschwenkbar, auf sei- 
nen parallel zu seiner Drehachse ausgerichtelen Seitenfla- 
chen mit weiteren Formhalften, die auch einfach als Keme 
ausgebildet sein konnen, versehen und mittels der Ver- 
schwenkbowegungen so einstellbar ist, daB jeweils zwei sei- 45 
ner mit Formhalften besluckten Seitenflachen je einer der 
Formaufspannplatten exakt gegcnUberstehen, so daB die von 
den Seitenflachen getragenen weiteren Formhalften mit der 
ihnen jeweils gegeniiberstehenden Formhalfte an einer der 
Formaufspannplatten eine voUstandige SpritzgieBform aus- 50 
bilden, wenn die SchlieBeinheit in SchlieBrichtung betatigt 
worden ist. 

[0004] Die Beaufschlagung der so ausgebildeten Spritz- 
gieSformen mit je einer Kunststoffschmelze erfolgt dann 
mittels je einer Plaslifizier- und Einspritzeinheit bekannter 55 
Art, wobei die zwischen feststehender Formaufspannplatte 
und Kemtragerkorper ausgebildete SpritzgieBform Ubiicher- 
weise von einer Plaslifizier- und Einspritzeinheit mit Kunst- 
stoffschmelze beaufschlagt wird, die in Liingsrichtung der 
Holme auf der der SpritzgieBform abgekehrton Seile der 60 
feststehenden Fonnaufspannplalte angeordnet und durch 
eine Bohrung in dieser Formaufspannplatte an die AnguB- 
Sffnung eines in der von der fesLstehenden Formaufspann- 
platte getragenen Formhalfte verlaufenden AnguBkanals an- 
legbar ist, wahrend die zwischen verfahrbarer Formauf- 65 
spannplatte und Kemtragerk6rper ausgebildete SpritzgieB- 
form Uber einen sowohl in der verfahrbaren Formaufspann- 
platt,e als auch in der von dieser getragenen Formhalfte ver- 



laufenden AnguBkanal, dessen AnguBoffnung sich in einer 
der parallel zur Liingsrichtung der Holme ausgerichtelen 
AuBennachen der verfahrbaren Formaufspannplatte befin- 
det, von einer zweiten Plaslifizier- und Binspritzoinheil mit 
einer anderen Kunststoffschmelze beaufschlagt wird, wobei 
diese Plaslifizier- und Einspritzeinheit im wesenllichen 
senkrecht zur Langsrichtung der Holme angeordnet ist und 
jeweils erst nach dem voUstandigen SchlieBen der Spritz- 
gieBfonnen an die AnguBoffnung in der verfahrbaren Fonn- 
aufspannplalte herangefahren wird. 
[0005] Sofem der prismatische Kemtragerkorper senk- 
recht zu seiner Drehachse eine Querschnittsdache in Form 
eines regelmafiigen geradzahligen Vielecks hat und die 
Drehachse im wesenllichen vertikal ausgerichtet ist, konnen 
ira geschlossenen Zustand der von den an den Formauf- 
spannplatlen und dem KemtrSgerkOrper angeschlagenen 
Formhalften gebildelen SpritzgieBformen weilere angepaBt 
angeordneie Formaufspannplatten mit zugehbrigen Form- 
hiaften und Plaslifizier- und Einspritzeinheiten an die Ubri- 
gen mil weiteren Formhalften besluckten Seitenflachen des 
Kerntriigerkorpers herangefahren werden, um entweder zu- 
salzliche Kunststoffschmelzen zur Hersteliung des ge- 
wunschten SpritzgieBartikels beizusteuem oder aber mehr 
als einen der gewUnschten SpritzgieBartikel innerhalb eines 
voUstandigen Maschinenzyklus zu erzeugen. Der minimale 
Maschinenzyklus besteht dabei darin, dafi in einer Spritz- 
gieBform ~ vorzugsweise in der, die mittels der an der fest- 
stehenden Formaufspannplatte angeschlagenen Formhalfte 
gebildel wird - mit einer ersten Plaslifizier- und Einspritz- 
einheit ein verlorener Kern gespritzt wird, wShrend gleich- 
zeitig in einer zweiten - im Minimalfall vorzugsweise in der, 
mittels der an der veri'ahrbaren Fonnaufspannplalte ange- 
schlagenen Formhalfte gebildelen - SpritzgieBform ein im 
vorherigcn Zyklusschritt hergesicUtcr vcriorener Kern von 
einer zweiten Plaslifizier- und Einspritzeinheit mit deren 
Kunststoffschmelze zu dem gewunschlen SpritzgieBartikel 
vervollstandigl wird. Der fertiggeslellte SpritzgieBartikel 
wird dann nach ZweckmaBigkeitsgrundcn wahrend des 
Zeitraums vom Offnen der SprilzgicBformen Uber das Ver- 
schwenken des Kemtragerkorpers um seine Drehachse - im 
belrachteten Minimalfall ubiicherweise um einen Winkel 
von 180° - bis zur Plaziemng der vom Kemtragerkorper ge- 
haltenen Formhalften vor der jeweils anderen Formauf- 
spannplatte von einem in oder an der verfahrbaren Formauf- 
spannplatte Oder im Kemtragerkorper angeordneten Aus- 
werfer an vorgegebener SteEe ausgestoBen. 
[0006] Die beiden obengcnannten weiteren Holme, die 
parallel zu den die feststehende Formaufspannplatte und die 
Gegendruckplatie kraftschlussig verbindendcn Holmen an- 
geordnet und vcrfalirbar sind und die die Drehachse des 
Kemtragerkorpers halten, werden von zwei Bohrungen in 
der verfahrbaren Formaufspannplatte gelragen und gefiihrt, 
sind auf der dem Kemtragerkorper abgekehrlen Seite der 
verfahrbaren Fonnaufspannplalte Ubiicherweise an ihren 
dortigen Enden durch eine Querlraverse verbunden, die ih- 
rerseits kraftschlussig mit einem an der verfahrbaren Forni- 
aufspannplatle angeschlagenen Antrieb, beispielswei.se ei- 
ner hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung 
Oder einem entsprechend gesteuerten Schriltmotor, verbun- 
den ist, und halten die Drehachse des Kemtragerkorpers Ub- 
iicherweise mittels an ihren der feststehenden Formauf- 
spannplatte zugewandten Enden angeordneten Lagern, wo- 
bei die Drehachse selbst sowohl im wesenllichen horizontal 
als auch im wesenllichen venikal oder auch in einer Zwi- 
schenslellung gelagerl werden kann, solange diese Lage- 
rung senkrecht zur Achse der Holme erfolgl. 
[0007] Die vorbeschriebene Konstruktion geslaltet zwar 
sowohl eine eindcutige Verschwenkbewegung des Kemtra- 
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gerkSrpers, auch wenn in der in Rede stehenden Druck- 
schrift keinerlei Aussagen tiber den erforderlichen Mecha- 
nismus getroffen werden, sofem der Abstand zwischen der 
Drehachse des KemtrSgerkorpers und den Formaufspann- 
platten eine ausreichende Lange aufweist, als auch eine ein- 
deutige Veranderung des relativen Abstandes zwischen 
Kerntragerkorper und verfahrbarer - und damit zwangslau- 
fig auch der feststehenden - Formaufspannplatte, erlaubt 
aber bei der Ublichen Dimensionierung von Holmen der in 
Rede stehenden Art nur die Verwendung eines leichien und 
damit kleinen Kemtragerkorpers und demzufolge auch nur 
kleiner Formhalften, die auch nur die Herstellung von 
SpritzgieSartikeln kleiner Dimensionen zulafit. Wie be- 
kannt, werden heutzutage aber auch eine N^elzahl von gtoB- 
dimensionierten - insbesondere groSflSchigen - Ibilen, bei- 
spielsweise StoBdampfer, Armaturenbretter, Dachhimmel 
u. a. fUr Kraftfahrzeuge, aus Kunststoffschmelzen gespritzt, 
konnen jedoch bei der Forderung nach einem Aufbau aus 
zwei odor mehr Kunststoffschmelzen nur in aufwendigen 
mehrstufigen SpritzgieBverfahren hergestellt werden. 
[0008] Die zur Herstellung solcher SpritzgieBartkel nach 
dein vorbeschriebenen Stand der Technik erforderlichen 
SpritzgieBfonnen bzw, Formhalften und der zu deren Halte- 
rung erforderliche Kemtragerkori^r wurden aufgrund ihrer 



keit zum separaten Auswechseln eines kompletten KerntrS- 
gerkSrpers nahelegen - also erst recht keine risikoannere 
und sicherere Auswechslung dieser Art offonbaren. 
[0011] Die erste AusfUhrungsform verwendet zwischen 
5 feststehender und verfahrbarer Formaufspannplatte einen 
ebenfalls in gleicher - horizontaler - Richtung verfahrbaren, 
Kernlragerkorper oder auch Formhalftcntriiger, der als ein 
im Innenbereich eines stabilen, mittels schienengefiihrter 
RoUen auf dem Maschinenbett abgestiitzten einteiligen Rah- 

10 mens, der in einer zur Fahrtrichtung des Formhalftentragers 
senkrechten Ebene umlaufl, urn eine vertikale Drehachse 
um jeweils 180° verschwenkbarer RotationskOrper als "M- 
ger von zwd auf entgegengesetzten seiner Seitenflachen an- 
geordneten Kernen oder Formhalften ausgebildet ist, dessen 

15 Verschwenkbewegungen von einem in den Rahmen inte- 
grierten Antrieb bewirkt werden. Soweit diese Ausfiih- 
rungsfonn Holme aufweist, dienen diese nur als Zug-, nicht 
aber als TVageleraente, Eine Krafte aufnehmende Gegen- 
druckplatte ist hier nicht vorhanden. Ein Auswechseln des 

20 vorgenannten Kemtragerkorpers oder Formhalftentragers 
erfordert die voUstandige Dcmontage und Reinstallation zu- 
mindest der gesamten SchUeBeinheit der vorliegenden 
SpritzgieBmaschine. 

[0012] Die zweite Ausfilhrungsform unterscheidet sich 



erforderlichen Masse zur Ausbildung der groBvolurnigen 25 von der ersten im wesentlichen - abgesehen von hier nicht 

und/oder groBflachigen Formhalften eine sehr kostenauf- relevanten Anderungen der Anordnung von Zug- und 

wendige Konstruktion der den Kerntragerkorper tragenden Klenunelementen der SchlieBeinheit der vorliegenden 

und verfahrenden zusatzlichen Holme einschlieBiich deren SpritzgieBmaschine - dadurch, daB dgr Kerntragerkorper 

Fiihrung in der verfahrbaren Formaufspannplatte und des oder Formhalftentrager ein RotationskOrper ist, der nicht im 

auf der dem Kerntragerkorper abgekehrten Seite der ver- 30 Innenbereich eines einteiligen uralaufenden Rahmens, son- 



fahrbaren Formaufspannplatte zu installierenden Antriebs 
sowie eine wesentlich stabilere Auslegung der verfahrbaren 
Formaufspannplatte selbst, der zugehorigen SchlieBeinheit 
und letztlich des gesamten Maschinenrahraens erfordem, 
um zu verhindem, daB sich die den Kerntragerkorper tragen- 
den Holme zumindest bei jedem Offnungsvorgang der 
SpritzgieBfonnen verbicgen und/oder ihre Lager in der ver- 
fahrbaren Formaufspannplatte verformen, so daB schon 
nach kurzer Zeit kein paBgerechtes SchlieBen der Spritz- 
gieBfonnen mehr durchfuhrbar ist. 

[0009] Abgesehen davon ware unter solchen Vorausset- 
zungen auch ein Auswechseln des Kemtragerkorpers, das in 
der in Rede stehenden Druckschrift zwar nirgends erwahnt, 
fUr einen flexiblen Einsatz einer SpritzgieBmaschine der 



dem zwischen einem oberen und einem unteren, je ein 
Achslageraufweisenden plattenartigen Halteelcment mittels 
eines nur pauschal angegebencn Rotalionsantiicbcs um je- 
weils 180° um cine vertikale Drehachse verschwcnkbar ist. 
35 Dabei wird jedes Halteelcment von je zwei Holmen gefiihrt, 
die gleiehzeitig als Zugelemente zur Erzeugung des SchlieB- 
drucks dienen und auf der dor feststehenden Formaufspann- 
platte abgewandten Seite der SchheBeinheit in einer auf dem 
Maschinenbett in SchlieBrichtung der SpritzgieBmaschine 
40 verfahrbaren Endplatte miinden, die jedoch nicht als Gegen- 
druckplatte, sondem nur als Stabilisierung der Holmgeome- 
trie dient. Die beiden Halteelemente werden von je einer hy- 
draulischen Kolben-Zylinder-Anordnung in der SchlieB- 
richtung bin- und herbewegt, die in punktsymmetrischer 



vorliegenden Art jedoch zumindest sehr wUnschenswert ist, 45 Anordnung zur Symmetrieachse der SchlieBeinheit auf ge- 

stets mit einem erheblichen Risiko verbunden, da die plOtz- genUberliegenden Seiten von dieser an je einem der Haltee- 

liche Endaslung der zusatzlichen Holme beim Entformen ei- lemente angreifen, so daB letztere stets nur gemeinsam mit 

ne.s Kemtragerkorpers oder auch die plOtzliche Belastung dem Rotationskorper synchron verfahrbar sind, wenn keine 

beim Einselzen cincs Kemtragerkorpers in jedem Fall zu Verkantungen auftreten soUen. Das Auswechseln des vorlie- 

mchr oder weniger gcdaniprten Schwingungen der Holme 50 gendcn Kerntragerkftrpers oder Formhalftentragers erfor- 



fuhren wurde, die sehr schnell Materialermiidungen, Haar- 
risse, SpannungsriBkorrosionen und ahnliche Materialfehler 
mit der Folge einer pl5tzlichen Bruchgefahr der Holme, ver- 
bunden mit einer erheblichen Unfallgefahr fiir das Bedie- 
nungspersonal, nach sich zogen. Dabei ware die Verwend- 
barkeit der in der DE 36 20 175 C2 offenbarten SpritzgieB- 
maschine grundsatzlioh auch fiir die HersteUung groBvolu- 
miger und/oder groBflachiger SpritzgieBartikel aus rainde- 
stens zwei Kunststoffschmelzen attraktiv. 



dert auch in diesem Fall die voUstandige Demontage und 
Reinstallation zumindest der gesamten SchlieBeinheit der in 
Rede stehenden SpritzgieBmaschine. 
[0013] Aus diesem Grunde liegt der vorliegenden Erfln- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieBmaschine des 
beschriebenen Standes der Technik dahingehend zu verbes- 
sem, dafi mit ihr auch groBvolumige und/oder groBflachige 
SpritzgieBartikel, die aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen aufgebaut sind, in einem Maschinenzyklus her- 



[0010] In der GB 2 300 142 A ist eine zur 60 stellbar sind, wobei es jederzeit moglich ist, nicht nur ein- 



DB 36 20 175 C2 artverwandte SpritzgieBmaschine in zwei 
unterschiedlichen Ausfiihrungsforrnen beschrieben, mit do- 
nen die Erzeugung groBvolumiger und/oder groBflachiger 
SpritzgieBartikel durchfuhrbar ist, die aber beide gegenuber 
dem Gegcnstand der DE 36 20 175 C2 einerseits nur eine 
geringere Wahlnioglichkeit bcziJglich der verwendbaren 
Zahl von gleiehzeitig fUlibaren SpritzgieBfonnen -■ namiich 
stets nur zwei - bieten und andererseits keinerlei M5glich- 



zelne Formhalften, sondem einen zwischen den ublichen 
Formaufspannplatten mit ihrcn Formhalften angeordneten, 
verfahrbaren und verschwenkbaren Formhalftentrager risi- 
kolos und auf einfache Weise auszutauschen. 
65 [0014] Die vorliegende Erfindung lost diese Aufgabe mit 
Hilfe der Gesamtheit der Merkmale des Patenlanspruchs 1. 
[0015] Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB 
die weitere Formaufspanneinrichtung aus zwei in einer im 
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wesentlichen vertikal ausgerichtetcn Ebene mil Abstand 
Ubereinander angeordneten und jeweils an mindeslens zwei 
in einer im wesentlichen liorizonia! ausgerichteten Ebene 
angeordneten Holmen gefuhrten stabilen Tragerblocken, die 
jeweils mit einem Lager fur die im wesentlichen vertikal 
ausgerichtete Drehachse eines prismenforniigen Formhiilf- 
tentragers versehen sind, aus diesem der Aufnahme der wei- 
teren FormhaJften dienenden Formhalftentrager und aus 
mindestens zwei Antriebseinrichtungen, niittels derer der je- 
weilige relative Abstand zwischen den Fonnaufspannplat- 
ten und jedem Tragerblock in Langsrichtung der Holme ver- 
iinderbar ist, besteht, wobei Lager und/oder Drehachse der- 
art ausgebildet sind, daB die von den Lagem bewirkto Halte- 
rung der Drehachse ohne Entfemung der Triigcrblocke von 
den sie tragendcn Holmen zcitwcise losbar ist, weil eine sol- 
che Anordnung eine stabile Ilaltcrung auch fUr eincn ver- 
haltnismaBig groBen und/oder schwcren Formhalftentrager 
darstellt, und zwar unabhiingig von der jeweiligen relaliven 
Entfemung zwischen den Formaufspannplatten und dem 
Formhalftentrager, wobei diese Stabilitat vorteilhafterweise 
noch dadurch erhoht werden kann, dal3 sich der dem Ma- 
schinenrahmen unmittelbar benachbarte - untere - Mger- 
block mittels Rollen und/oder Kufen auf dem die unterhalb 
der Holme verlaufende Begrenzung des Maschinenrahmens 
bildenden Maschinenbett abstUtzt. DieTVennung dergesam- 
ten Formaufspanneinrichtung in zwei im wesentlichen hori- 
zontal angeordnete stabile Tragerblocke, von denen jeder 
mit mindestens einer eigenen Antriebseinrichlung versehen 
ist, und einen mit einer im wesentlichen vertikal ausgerich- 
teten Drehachse versehenen Formhalftentriiger erweist sich 
dariiber hinaus insbesondere bei einer erforderlichen Aus- 
wechslung des Formhalftenlriigers als sehr vorleilhaft, da 
dann einerseits nur die Masse des eigentlichen Fonnhainen- 
tragers bewegt werden muB und andererseits mittels der ge- 
trennten Antriebseinrichtungen fUr die TrMgerblocke eine 
exakte Einjustierung eines neu eingesetzten Fortnhaiftentra- 
gers ermttglicht wird, bevor diese Antriebseinrichtungen an- 
schlieBend nur noch synchron betrieben werden. 
[0016] Eine vorteilhafte Weiterbildung der in Rede ste- 
henden Vorrichtung ist auch dann gegeben, wenn der Form- 
halftentrager auf seinen den Tragerblocken zugewandten 
Aufienflachen mil kraftschlussig oder einstuckig mit ihm 
verbundenen und seine Drehachse verifizierenden Drehzap- 
fen verbunden ist, weil dies bei gleichzeitiger Minimierung 
der Masse der Drehachse eine spielfreie Zuordnung des 
Formhiilftentragers zu seiner Drehachse sicherstellt, so daB 
die jeweils einwandfreie Positionierung des Formhiilflentra- 
gers zwischen den Formaufspannplatten nur noch von der 
Gestaltung und der Justierung der in den TragerblScken an- 
geordneten Lager abhangt, 

[0017] Als besonders vorleilhaft erweist sich dabei eine 
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung, bei 
der die Liinge der Drehzapfen so beraessen ist, dafi sie in die 
in den Tragerblocken angeordneten Lager in hinieichendem 
MaBe hineinragen, und dafi mindestens eines der Lager in 
den Tragerblocken in Richtung auf eine der Fomiaufspann- 
platten zu offnen und nach der Freigabe und/oder der Auf- 
nahme eines Drehzapfens wieder zu schlieBen ist, weil dies 
vor allem das Auswechseln schwerer Formhalftentrager 
schr vereinfacht, indem zu diesem Zweck insbesondere das 
Lager des oberen Tragerblockes geoffnet, der Tragerblock 
mittels seiner mindeslens einen Antriebseinrichlung kurzfri- 
stig und separat in Richtung auf eine der Formaufspannplat- 
ten weggefahren, der Formhalftenurager mittels cntspre- 
chender Anschlagmittel bekannter Art von einem Decken- 
kran erfaBt, senkrecht aus dem im unteren TVfigerblock an- 
geordneten Lager herausgezogen und dann entfernt werden 
kann, wahrend anschlieBend ein neuer Formhalftentrager in 
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umgekehrterReihenfolge einsetzbar ist, wobei abschlieBend 
mittels der mindestens einen Antriebseinrichlung des oberen 
Tragerblockes die Drehachse sehr genau ausgerichtel wer- 
den kann, bevor im Normalbetrieb alle Anlriebseinrichlun- 
5 gen der Tragerblocke wieder synchron betatigl werden. 
[0018] Bei einer weiteren Ausfiihrungsfonn der vorlie- 
genden Vorrichtung isl es dagegen als vorleilhaft anzusehen, 
daB die Drehzapfen vor den Eingangsoffnungen der Lager 
enden.dort jedoch mittels Kupplungsvorrichtungen bekann- 
10 ter Art mit standig in den Lagem gehaltenen und aus den 
Eingangsdffnungen der Lager stUckweise herausstehenden 
weiteren Drehzapfen form- und/oder kraftschlOssig verbind- 
bar sind, da dies - beispielsweise mangels eines enUspre- 
chenden Deckenkranes oder sonstiger Gegebenheiten - 
15 ebenfalls auf einfache Weise das Auswechseln von Form- 
halfleniragem gcstattet, indem - beispielsweise nach Aus- 
richten des Formhalfteniragers in eine vorgegebene Winkel- 
stellung und anschlieBendes Losen entsprechender Siche- 
rungsbolzen - der Fonnhalflentrager niittcls einer geeigne- 
20 ten Werkzeugwechselvorrichtung bekannter Art seitlich aus 
dem Bereich der Tragerblocke herausgezogen bzw. in um- 
gekehrter Reilienfolge eingesetzt wird. 
[0019] Als vorteilhaft isl auch eine Ausfiihrungsform der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung anzusehen, bei der der 
25 Formhalftentrager senkrecht zu seiner Drehachse eine Quer- 
schnittsflache in Form eines regehnaBigen geradzahligen 
Vielecks aufweist, wobei jede parallel zur Drehachse ange- 
ordnete Seitenflache als Anschlagflache fiir mindestens eine 
weitere Formhaifte verwendbar ist, da damit von vornherein 
30 eine groBe Flexibiliiat der einmal vorhandenen SpriitzgieB- 
maschine erreicht wird, insbesondere dann, wenn auBerdem 
noch im zusammengcfahrencn Zusland der mit FormhaLften 
bestucklen Formaufspannplatten und des mit weiteren 
Formhalften beslUcklen FormhalflenU-iigers an die von wei- 
35 teren, nichl den Formaufspannplatten unmittelbar gegen- 
aberstehenden Seitenflachen des Formhalftenlriigers gehal- 
tenen weiteren Formhalften zur Ausbildung zusatzlicher 
kompletler SprilzgieBformen erganzende Formhalften an- 
iegbar sind, die von in jeweils vorgegebener Richtung ver- 
40 fahrbaren und jeweils mit mindestens einer zugehorigen 
Plaslifizier- und Einsprilzeinheit bestucklen weiteren Forni- 
aufspannplatten geUragen werden, womit in einem Maschi- 
nenzyklus entweder ein SpritzgieBartikel aus mehr als zwei 
Kunsistoffschmelzen aufgebaut werden kann oder mehr als 
45 ein SpritzgieBartikel aus jeweils mindestens zwei Kunsi- 
stoffschmelzen gSeichzeitig hergestelil werden kSnnen. 
[0020] Bei einer anderen Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Vorrichlung ist es dagegen als sehr vorteilhaft anzuse- 
hen, daB der I'onnhalflentrager senkrecht zu seiner Dreh- 
.50 achsc eine Querschnillsflache in Form eines unregelmaBi- 
gen geradzahligen Vielecks aufweist, wobei nur bestimmte 
Paare von untereinander und relativ zur Drehachse parallel 
angeordneten Seitenflachen als Anschlagflachen fur jeweils 
mindestens eine weitere Formhaifte verwendbar sind, insbe- 
55 sondere in dem Fall, daB der Formhalftentrager senkrecht zu 
seiner Drehachse eine Querschnittsflache in Form eines ge- 
su-eckten Rechtecks aufweist, wobei nur die parallel zur 
Drehachse angeordneten und die Langskanten des Recht- 
ecks ausbildenden Seitenflachen als Anschlagflachen fur je- 
60 weils mindeslens eine weitere Formhaifte verwendet wer- 
den, da es mit einer solchen Gestaltung des Fornihalftentra- 
gers - zumindesl in dem Fall, daB von vornherein eine Be- 
grenzung der Zahl seiner parallel zu seiner Drehachse aus- 
gerichteten Seitenflachen, die mil Formhalften bcstuckbar 
65 sind, akzeptiert wird - ennoglicht wird, den Formhalflcntra- 
ger mil einem kleineren Volumcn und damit auch mit einer 
kleineren Masse zu versehen, was einerseits den Aufwand 
fUr seine Abstandsanderungen zu den Formaufspannplatten 
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und seine Verschwenkbewegungen verringert und anderer- 
seiis eine merkliche VerkUraung der Zykluszeiten der Ge- 

samtvorrichtung gestattct. 

[0021] Als vorteiihaft erweisl, sich auch einc Wcilerbil- 
dung der in Rede stehenden Vorrichlung, bei der mindcstens 
einer der Drehzapfcn direkl oder iiber ein Getriebe mit ei- 
nem an oder auf dem unmittelbar benachbarten TVagerblock 
angeordneten Antriebsmotor verbunden ist, da mit einer sol- 
chen Anordnung ~ vor allem bei schweren Formiialftentra- 
gern - auf miniraalem tlbertragungswege ein einwandfreies 
Verschwenken von einer in die andere voigegebene Position 
gewaiirleistet wird, wobei der Antriebsmotor beispielsweise 
ein Elektromotor oder ein Hydromotor bekannter Art sein 
kann, der in besonders vorteilhafter Weise jeweils iiber ei- 
nen Winkelcodieter gesteuert wird, 

[0022] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsfonu der erfindungs- 
gemiiBen Vorrichtung ist auch gegeben, wenn die erwunscii- 
ten Endstellungen der Schwonkbewegungen des Fonnhalf- 
tentragers um seine im wesentlichen vertikal ausgerichtete 
Drehachse mittels eines oder mehrerer Indexelemente kon- 
trolliert und flxiert werden, weil damit einerseits die Arbeit 
des Antriebsmotors von einem unabhangigen Oberwa- 
chungselement kontrolliert und andererseits sichergesleilt 
wird, daB der - schwere - Fomihalftentrager bei abgeschal- 
tetem Antriebsmotor keine selbstandigen Driftbewegungen 
um seine Drehachse ausfUtirt, wobei dies vorteilhafterweise 
dadurch yerifizierbar ist, daB als Indexelement ein an einem 
TVagerblock festgelegter hydraulisch betfitigter Haltestift 
verwendet wird, der jeweils mit einer komplementSren Bob- 
rung in der dem ihn haltenden TrSgerblock zugewandten 
AuBenseite des Formhalftentragers zusammenwirkL, oder 
daB als Indexelement ein an einem Triigerblock festgelegter 
Haltestift verwendet wird, dor mittels Fcdcrkraft eine roll- 
bare Kugel auf die dem ihn haltenden Triigerblock zuge- 
wandten AuBenseite des Formhalftentragers druckt, bei Er- 35 
reichen einer gewiinschten Endstellung in eine vorgegebene 
Bohrung in der AuBenseite eintaucht und mittels eines Elek- 
tromagneten aus dieser Bohrung zuruckziehbar ist und so- 
mit eine Kugelrasteinrichtung bekannter Art ausbildet. 
[0023] Bei einer anderen Weiterbildung der vorliegenden 40 
Vorrichtung erweist es sich auch als vorteiihaft, daB die wei- 
teren Formhalften am Formhalftentrager auswechselbar be- 
festigt sind, insbesondere dann, wenn auBerdem die Befesti- 
gung der weiteren Formhalften am Formhalftentrager mit- 
tels Schnellverschltissen bekannter Art erfolgt, weil damit 45 
eine besonders hohe Flexibilitat der gesamten Vorrichtung 
hinsichtlich des von ihr herstellbaren Artikelsortiments er- 
reicht wird. 

[0024] Als schr vorteilhafte Weiterbildung der in Rede 
stehenden Vorrichtung ist auch eine solche anzusehen, bei 50 
der die Antriebseinrichtungen zur Veranderung des jeweili- 
gen relativen Abstandes zwisohen den Formaufspannplatten 
und jedem Triigerblock hydraulisch betatigte Kolben-Zylin- 
der-Einheiten sind, die mit ihrem einen Endbereich luraft- 
schlussig mit der verfahrbaren Fonnaufspannplatte und mit 55 
ihrem anderen Endbereich kraftschlUssig mit einem der TrS- 
gerbliScke verbunden und parallel zur Langsrichtung der 
Holme verfahrbar sind, da es sich bei solchcn Antriebsein- 
richtungen um bekannte und bewiihrte Aggregate handelt, 
mit denen gewiinschte Positionen mit groBer Prazision an- 60 
fahrbar sind und die bei der hier gewiihlten Konstruktions- 
form gewahrieisten, daB zunachst inuner ein eindeutiger Zu- 
sammenhang zwischen dem Formhalftenlriiger und der ver- 
fahrbaren Fonnaufspannplatte herstellbar ist, bevor beide 
gemeinsam iiber die SclilieBeinheit mit der feststehenden 65 
Formaufspannplatte in Wechselwirkung treten. Das enveist 
sich insbesondere dann als vorteiihaft, wenn die in Rede ste- 
hende Vorrichtung aus betrieblichen GrUnden zeitweise als 
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einfache Einkomponenten-SpritzgieBmaschine mit einem 
Standardwerkzeug verwendet werden soil, dessen zweite 
Fonnhalfte dann fiir eine Reihe von SpritzgieBzyklen an ei- 
ner vorgegebenen Seitenflache des nunmehr unverschwenk- 
5 bar benutzten Formhiilftentragers festlegbar ist. In entspre- 
chender Weise kann der Formhalftentrager - wenn aus be- 
trieblichen Griinden wiinschenswert oder erforderlich - mit 
der in Rede stehenden Anordnung in vorteilhafter Weise 
auch zeitweise als Mittelblock eines Etagenwerkzeugs be- 
10 kannter Art zur Herstellung jeweils zweier gleicher oder un- 
terschiedUcher SpritzgieBartikel aus jeweils mindestens ei- 
ner Kunststoffstjhmelze verwendet werden, 
[0025] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfln- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist es auch als vorteiihaft anzu- 
iS sehen, daB einzelne oder alle Formhiilften an mindestens ei- 
ner ihrer sich zwischen Anlagcdiichc und Trennebene er- 
strcckenden Seitonflaclicn mindestens eine Eingangsoff- 
nung eines AnguBkanals zum AnschluB jeweils einer geeig- 
net ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
' spritzeinheit aufweisen, weil sich damit die AnguBkanale 
zwischen dem Diisenausgang jeder - normalerweise mit 
Ausnahme der durch die feststehende Formaufspannplatte 
hindurchgefuhrten ~ Plastifizier- und Einspritzeinheit und 
dem jeweiligen Formnest einer SpritzgieBform gegeniiber 
dem vorgegebenen Stand der Technik wesentlich verkiirzen 
lassen - jedenfalls dann, wenn die jeweilige HQhe der be- 
troffenen Formhfilfte rein raumlich gesehen eine solche An- 
lage der DUse einer Plastifizier- und Einspritzeinheit zuiaBt. 
Als entsprechend vorteiihaft erweist sich - zumindest in 
speziellen Anwendungsfallen - auch eine Weiterbildung der 
vorliegenden Vorrichtung, bei der der Formhalftentrager an 
mindestens einer seiner parallel zu seiner Drehachse ausge- 
richteten SeitenflSchen mindestens eine Eingangsoffnung 
eines AnguBkanals zum AnschluB jeweils einer geoignct 
ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Einspritz- 
einheit aufweist, wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschla- 
gung mindestens einer von dem Formhalftentrager gehalte- 
nen und im geschlossenen Zustand mit einer der auf einer 
der Formaufspannplatten befestigten Formhalften eine voU- 
standige SpritzgieBform ausbildenden weiteren Formhalften 
mit einer vorgegebenen Kunststoffschmelze dient, weil dies 
die Flexibilitat der gesamten Vorrichtung deutlich erhoht, 
und zwar sowohl bezuglich der in jedem individuellen Fall 
moglichen Rauniausnutzung als auch der Moglichkeit, das 
Fonnnest einer SpritzgieBmaschine gegebcnenfalls gleich- 
zeitig oder unmittelbar aufeinander folgend mit mehr als ei- 
ner Kunststoffschmelze zu fiillen. 
[0026] Ein Ausfuhrungsbeispiel der erflndungsgemafien 
Vorrichtung ist in der Zeichnung dargestellt. 
[0027] Es zeigen; 

[0028] Fig. 1: Aus.schnitt aus der Seitenansicht einer 
SpritzgieBmaschine mit alien fiir die vorliegende Erfindung 
wesentlichen Bestandteilen einer solchcn Vorrichtung in 
schematischer und teilweise durchbrochener Darstellung. 
[0029] Fig. 2: Schnitt A-A aus Fig. 1 - in ebenfalls sche- 
matischer und teilweise durchbrochener Darstellung. 
[0030] Die Fig. I zeigt einen Ausschnitt aus der Seitenan- 
sicht einer SpritzgieBmaschine mit alien fiir die vorliegende 
Erfindung wesentlichen Bestandteilen einer solchen Ma- 
schine in schematischer und teilweise durchbrochener Dar- 
stellung. Demzufolge ist auf einem hier - da von bekannter 
Art - nur angcdcuteten Maschinenrahmen 1, dessen oberer 
Randbereich als Maschinenbott 2 ausgebildet ist, eine fest- 
stehende Formaufspannplatte 3 aufgestandert und kraft- 
schliissig rait dem Maschinenrahmen 1 verbunden, die im 
vorliegenden Fall zwei Paare von kraftschliissig mit ihr ver- 
bundenen und im wesentlichen horizontal ausgerichteten 
Holmen 4, 5 - von denen in der vorliegenden Zeichnung nur 
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jeweils ein Holin 4, 5 jedes Paares sichtbar ist - halt. Die 
Paare von Holmen 4, 5 fUhren zu einer hier -- da gleichfalls 
von bekannter Art - nicht explizit dai^estellten Gegen- 
druckplatte, die ebenfalls auf dem Maschinenrahmen 1 auf- 
gestSndert und kraftschlussig mit diesem sowie mit den an- 5 
deren Bnden der Paare von Holmen 4, S verbunden ist. Auf 
den Holmen 4, 5 ist eine auf diesen verfahrbare Formauf- 
spannplatte 6 in bekannter Art und Weise angeordnet, die 
mittels einer hier - da ebenfalls von bekannter Art - nur an- 
gedeuteten Schliefieinheit 7, beispielsweise einer zwischen lO 
GegendruckpLatte und verfahrbarer Formaufspannplatte 6 
angeordneten und wirksamen hydraulisch betatigten Kol- 
ben-Zylinder-Anordnung oder einem statt dessen von einer 
hydraulischen Kolben-Zylinder-Anordnung oder auch von 
einem ElekU-omotor Liber einc Ril/.el-Zahnstangen-Anord- 15 
nung betatigten Knichebclincchanisinus oder einer sonsti- 
gen als gleichwirkcndcs Miitel anzusehenden Antriebsvor- 
richtung, auf den Holmen 4, 5 verfahren wird. 
[0031] Auf jedem Paar von Holmen 4, S ist auBerdem zwi- 
schen den Formaufspannpiatten 3, 6 je ein im wesentlichen 20 
horizontal ausgerichteter stabiler TrSgerblock 8, 9 angeord- 
net, der die ihn tragenden Holme 4, S mit FUhrungsbohrun- 
gen 10, 11, 12, 13 - von denen hier nur die FUhrungsbohrun- 
gen 10, 12 .sichtbar sind (vgl. Fig. 2) - umfaBt und mittels 
zweier - was jedoch nicht zwangslaufig und durch jedc An- 25 
zahl von "mindestens einer" ersetzbar ist - AnUriebseinrich- 
tungen 14, 15, 16, 17 - von denen hier nur die Antrieb.sein- 
richtungen 14, 16 sichtbar sind (vgl. Fig. 2) - auf den ihn 
tragenden Holmen 4, 5 seinerseits relativ zu den Formauf- 
spannpiatten 3, 6 verfahrbar ist. Die Antriebseinrichtungon 30 
14, 15, 16, 17 sind im dargestcHten Fall hydraulisch betii- 
tigte Kolben-Zylinder-Anordnungen, die sowohl mit der 
verfahrbaren Formaufspannplatte 6 als auch mit dem jewei- 
ligen Tragerblock 8, 9 - beispielsweise Uber Anschlagla- 
schen SO, 51, 52, S3, 54, 55 bekannter Art, von denen die 35 
Anschlaglaschen 54, 55 allerdings erst in Fig. 2 sichtbar 
sind - kraftschliissig verbunden sind, wobei die hydraulisch 
betiitigten Kolben-Zylinder-Anordnungen selbstverstSnd- 
lich einerseits auch durch jedes andere gleichwirkende Mit- 
tel, beispielsweise von ElekUroniotoren betiitigte Spindel- 40 
triebe oderRitzel-Zahnstangen-Anordnungen, ersetzbar und 
andererseits auch nicht zwangslaufig an der verfahrbaren 
Formaufspannplatte 6, sondem statt dessen an der festste- 
henden Formaufspannplatte 3 oder unmittelbar am Maschi- 
nenrahmen 1 festlegbar sind, auch wcnn es sich in der Ver- 45 
gangenheit, beispielsweise bei den Etagen-SpritzgieBma- 
schinen, als zweckmaBig herausgestellt hat, die Steuerung 
eines zusatzlich zur verfahrbaren Fonnaufspannplatte 6 zu 
verschiebenden Bauteils einer SpritzgieBmaschine so mit 
der Steuming der verfahrbaren Formaufspannplatte 6 zu ko- 50 
ordinieren, daS der Bewegungszustand der letzteten als pri- 
mare BezugsgrdBe fur die Bewegung des zusatzlichen Bau- 
teils herangezogen wird. 

[0032] Die Triigerblocke 8, 9 halten im dargeslellten - 
aber nicht zwangslaufigen - Fall einen als quadratische - 55 
oder gegebenenfalls auch rechteckige - Platte ausgebildeten 
und um eine im wesentlichen vertika! ausgerichiete und ein 
Paar der Schmalseiten der Platte durchstoBende Drehachse 
verschwenkbaren Formhalftentrager 18, der mittels in Fig. 2 
dargestellter, kraftschlussig mit der Platte verbundener und 60 
miteinander fluchtender Drehzapfen 19, 20 - die sclbstver- 
stSndlich auch durch eine durchgehende, ebenfalls kraft- 
schliissig rait dem plattenfOrmigen Korper des Formhalften- 
trager 18 verbundene Achse ersetzbar sind - mit in den TrS- 
gerblocken 8, 9 derart angeordneten Lagem 21, 22 in Ein- 65 
griff steht, daB diese bei ParallelsteUung der Tk-agerblScke 8, 
9 in einer im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene 
miteinander fluchten, Zur Hrleichterung der Schwenkbewe- 



gungen des Formhalflenlragers 18 ist im jeweiligcn FuBbe- 
reich der Drehzapfen 19, 20 jc ein Gleit- oder Drehlager 23, 
24 bekannter Art angeordnet, das die dem jeweiiigen Tra- 
gerblock 8, 9 unmittelbar gegeniiberstehende AuBenflache 
des Fonnhalflcntragers 18 schonend abslulzl. Daruber hin- 
aus ist der in das Lager 21 des oberen Tragerblocks 8 ein- 
greifende Drehzapfen 19 uber ein Getriebe 25 an einen in 
unmittelbarer Nachbarschaft auf dem oberen Tragerblock 8 
angeordneten Antriebsmotor 26 bekannter Art, beispiels- 
weise einen Elektro- oder Hydromotor, angekoppelt, der im 
dargestellten - jedoch ebenfalls nicht zwangslaufigen - Fall 
mittels eines ihn steuernden Winkelcodierers 27 die 
Schwenkbewegungen des FormhalftenU-iigers 18 bewirkt. 
[0033] Selbstverstiindlich konnen die vorgenannten Kon- 
srruktionselemente der SpritzgieBmaschine auch durch je- 
des gleichwirkende Mittel bekannter Art ersetzt werden, so 
beispielsweise die quadratische oder rechteckige Platte 
durch einen beliebig geformten, zweckentsprechenden pris- 
mati-schen Korper mit einer senkrecht zur Drehachse ge- 
.schnittenen Querschnittsflache in Form eines regclmiiBigen 
Oder auch unregelmiiBigen geradzahligen oder ungradzahli- 
gen Vielecks, das nur ein oder mehrore Paare von parallel 
zueinander und zur Drehachse ausgerichteten SeitenflSchen 
aufweisen muS, oder der auf dem oberen Tragerblock 8 an- 
geordnete Antriebsmotor 26 durch einen solchen, der ohne 
Zwischenschaltung eines GeUiebes 25 unmittelbar an den 
Drehzapfen 19 angekoppelt ist, oder aber durch eine - zu- 
satzliche oder alternative - gleichartige Anordnung mit oder 
ohne Getriebe 25 an oder auf dem unteren TrSgerblock 9. 
Ebenso kann der durch einen Winkelcodierer gesteuerte An- 
triebsmotor beispielsweise durch einen eleku-ischen Servo- 
motor ersetzt werden. Auch lasscn sich die Drehzapfen 19, 
20 - odor eine an ihrer Stelle verweiidete durchgehende 
Achse - derart geslalten, daB eine Teilliinge von ihnen dau- 
erhal't in den Lagem 21, 22 gehalten wird und nur mit vorge- 
gebonem Langenantcil aus den Lagem 21, 22 herausragt, 
wahrend am Formhalftentrager 18 nur entsprechend ver- 
kUrzte Teilbereiche der Drehzapfen 19, 20 vorhanden sind, 
die auBerhalb der Lager 21, 22 mit den vorgenannten Lan- 
genanteilen mittels Kupplungsvorrichuangen bekannter Art. 
form- und kraftschlussig vcrbindbar und sicherbar sind. 
[0034] Der Formhalftentrager 18 tragi und halt auf seinen 
beiden groBen Flachen weitere Formhalften 28, 29, die auch 
als einfache Kerne ausgebildet sein konnen und die im zu- 
samraengefahrenen Zustand nach der entsprechenden Beta- 
tigung der SchlieBeinheit 7 mit den auf den Formaufspann- 
piatten 3, 6 in bekannter Wei.se gehaltenen Formhalften 30, 
31 vervoUstandigte SpritzgieBforraen 32, 33 ausbilden, die 
uber AnguBkanale 34, 35 von je einer Pla.stifizier- und Ein- 
spritzeinheit 36, 37 (s. a. Fig. 2), die hier - da von bekannter 
Art - nur angedeutet sind, mit Kunststoffschmelzen beauf- 
schlagt werden, wobei eine SpritzgieBform 32, 33 grund- 
satzlich auch Uber mehrere - hier nicht explizit dargestellte 
- AnguBkanale von einer oder mehreren Plastifizier- und 
Einspritzeinheiten 36, 37 gleichzeitig oder unmiUelbar 
nacheinander mit einer oder mehreren - dann normaler- 
weise unterschiedlichen - Kunststoffschmelzen beauf- 
schlagbar ist. Die AnguBkanMe 34, 35 konnen dabei gege- 
benenfalls - was hier ebenfalls nicht explizit dargestellt ist - 
auch durch die verfahrbare Formaufspannplatte 6 oder den 
Formhalftenlrager 18 verlaufen; bezuglich der Plastifizier- 
und Einspritzeinheiten 36, 37 wird hier im allgemeinen - 
mit Ausnahtne der Ublicherweise auf der den SpritzgieBfor- 
men 32, 33 abgekehrten Seite der feststehenden Formauf- 
spannplatte 3 installierten Plastifizier- und Einspritzeinheit 
36 - vorausgesetzt, daB sie verfahrbar im Seitenbcreich der 
SpritzgieBmaschine vorgehalten und nur im geschlossenen 
Zustand der SpritzgieBformen 32, 33 an die jeweiiigen An- 
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guBoffnungen 39 angelegt werden. 

[0035] Die vorliegende SpritzgieBmaschine ist dazu be- 
stimmi, SpritzgieBartikel aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen aufzubauen, die nicht durch gleichzeitiges oder 
unmittelbar nacheinander erfblgendes Einspritzen mehrerer 
Kunststoffschmclzen in eine einzige SpritzgieBform zur Er- 
zeugung sandwichartig aufgebauter SpritzgieBartikel her- 
steilbar sind. Zu diesem Zweck wird nacli deni Zusammen- 
fahren der SpritzgieBformen 32, 33 beispielsweise in der 
rechts dargesleliten SpritzgieBform 32 nur ein verlorener 
Kern aus einer von der Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 
gelieferten Kunststoflschmelze gespritzt, wahrend in der 
links dargestellten SpritzgieBform 33 ein zuvor in der 
SpritzgieBfonn 32 erzeugter verlorener Kern mit einer von 
der Plastifizier- und Einspritzeinheit 37 gelieferten Kunst- 
stoffschmelze vervoUstSndigt wird. Danach werden die 
Formaufspannplatten3, 6undderFonnhaiftentriigcr 18 niii- 
tels der SchlieBeinheit 7 und der Antriebseinrichtungcn 14, 
IS, 16, 17 auseinandergefaliren, der Fonnhaiftentrager 18 
mittels des Antriebsiiioiors 26 um einen Winkel von 180° 
um seine im wesentliclien vertikal ausgericiitete Drehaclise 
verscliwenkt, der fertiggestellie SpritzgieBartikel aus der 
SpritzgieBform 33 an geeigneter Stelle seines Schwenkwe- 
ges ausgestoBen und die SpritzgieBfomien 32, 33 zur Wie- 
derholung der vorgenannten Einspritzvorgange wieder zu- 
saramengefaliren, Bei Verwendung eines Formhalftentra- 
gers 18 mit einer anderen Querschnittsfiache senkrecht zu 
seiner Drehachse als in der dargestellten Form vorausge- 
setzt, insbesondere einer als regelmSBiges geradzahliges 
Vieleck ausgestalteten QuerschnittsflSche, lassen sich bei 
kleineren Schwenkschritten von beispielsweise 90° oder 60° 
um die Drehachse entweder in einera Maschinenzyklus 
mehrere SpritzgieBartikel aus zwei Kunststoffschmclzen 
Oder auch ein oder einige wenige SpritzgieBartikel aus mehr 
als zwei Kunststoffschmelzcn herstellen. Die Kunststoff- 
schmelzen konnen dabei uriterschiedliche Materialeigen- 
schaften, unterschiedliche I'arben oder unterschiedliche Bi- 
genschaften ihrer Lichtdurchlassigkeit aufweisen, in be- 
stimmten Fallen aber auch durchaus identisch sein, wenn die 
herzustellenden SpritzgieBartikel zu ihrer Qualitiitsverbes- 40 
serung einen schrittweisen HerstellungsprozeB aus ein- und 
demselben Material nahelegen. 

[0036] Fiir besonders schwere Formhalftentrager ist es 
empfehlenswert, den unteren TrSgerblock 9 zusStzlich mit- 
tels RoUen und/oder Kufen 40 auf dera Maschinenbett 2 ab- 
zustUtzen. AuBerdem kann der Formhalftentrager 18 noch 
mit Justierdomen 41 versehen sein, die mit entsprechenden 
Bohrungen in den von den Fonnaufspannplatten 3, 6 gehal- 
tenen Formhalften 30, 31 wechselwirken, was sclbstver- 
standlich auch bei umgckehrter Anordnung diescr liinrich- 
tungen durchfiihrbar ist. 

[0037] Die Fig. 2, in der bereits in Fig, 1 verwendete Be- 
zugszeichen identische Konstruktionselemente wie dort be- 
zeichnen, zeigt zusStzlich zur Fig. 1 die paarweise Anord- 
nung der Holme 4, 5, die vollstandige Anordnung der An- 
triebseinrichtungen 14, 15, 16, 17, den Verlauf des AnguB- 
kanals 35 mit der AnguBoffnung 39 in der FormhSlfte 31 
einschlieBlich der - ailerdings nur angedeuteten - Plastifi- 
zier- und Einspritzeinheit 37 sowiedie Drehzapfen 19, 20 in 
den Lagem 21, 22, wobei die strichpunktierten Linien neben 
dem Lager 21 in dem oberen Tragblock 8 symbolisch an- 
deuten, daB dieses Lager 21 in Richtung auf eine der Form- 
aufspannpiatten 3, 6 geoff'net werden kann, um den Dreh- 
zapfen 19 und damit den gesamten Formhalftentrager 18 fiir 
eine Auswechslung mittels - nicht dat^estelltem - Decken- 
kran oder einem entsprechenden Hilfsmittcl freizugeben. 
Darilber hinaus verdeuUicht die Fig. 2 die Kopplung des 
Antriebsmotors 26 und des Drehzapfens 19 uber das Ge- 



triebe 25 und zeigt zusiitzlich ein Indexeleinent 43, das zur 
zusatzlichen Festlegung der jeweiligen Endstellung der 
Schwonkbewegungen des Fomihalftentragers 18 und insbe- 
sondere auch zur Vermeidung von Driftbewegungen dieses 
5 Formhalftentragers 18 bei abgeschaltetem Antriebsmotor 26 
dient. Von dem Indexelement 43 ist hier vorausgesetzt, daB 
es sich um einen von einer am oberen IVagerblock 8 festge- 
legten hydraulisch betiitigten Kolben-Zylinder-Anordnung 
verschiebbaren Haltestift 44 handelt, der mit entsprechen- 
10 den Haltebohrungen 45 in der dem lYSgerblock 8 unmittel- 
bar gegenuberliegenden AufienflSche des Formhalftentra- 
gers 18 wechselwirkt. Selbstverstandlich kann ein solches 
Indexelement auch durch jedes andere gleichwirkende Mit- 
lel ersetzt werden, beispielsweise durch eine bereits oben im 
IS Detail beschriebene elektromagnctisch cnlriegelbare Kugel- 
rasteinrichtung, Im iibrigen ist auch die dargeslcllte Anord- 
nung der Holme 4, 5 nicht zwangsliiufig, sondcrn kann 
sclbslvcrstandlich auch durch eine solche ersetzt werden, 
bei der der obere Triigerblock 8 oder der untere Tragerblock 
20 9 Oder beide jeweils durch mehr als zwei Holme 4, S getra- 
gen und abgestiitzt werden. 

[0038] Selbstverstandlich beschrankt sich das mit den vor- 
stehenden AusfUhrungen nachgesuchte Patentbegehren 
nicht auf das dargestellte Ausfiuhrungsbeispiel, sondem be- 
trifPt alle von der Merkmalskombination des Patentan- 
spruchs 1 erfaBten moglichen AusfUhrungsformen einer 
Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBartikeln aus min- 
destens zwei Kunststoffschmelzen. 
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Bezugszeichenliste 

1 Maschinenrahmen 

2 Maschinenbett 

3 feststehende Formaufspannplatte 
4, 5 Holme 

6 verfahrbare Formaufspannplatte 

7 SchlieBeinheit bekannter Art 
8, 9 TrSgerblocke 

10, 11, 12, 13 Fiihrungsbohrungen 
14, 15, 16, 17 Antriebseinrichtungen 
18 Formhalftentrager 
19, 20 Drehzapfen 
21, 22 Lager 

23, 24 Gleit- oder Drehlager 

25 Getriebe 

26 Antriebsmotor 

27 Winkelcodierer 

28, 29 weitere Formhalften 
30, 31 Fonnhalften 
32, 33 SpritzgieBformen 
34, 35 AnguBkanale 

36, 37 Plastifizier- und Einspritzeinheiten 
38, 39 AnguBSffnungen 

40 RoMen und/oder Kufen 

41 Justierdome 

42 Bohrungen 

43 Indexelement 

44 Haltestift 

45 Haltebohrungen 

50, 51, 52, 53, 54, 55 Anschlaglaschen 

PatentansprUche 

1 . Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBartikeln 
aus mindestens zwei KunststofTschmelzen, die zwi- 
schen einer ortsfest auf einem Maschinenrahmen in- 
stallierten feststehenden Formaufspannplatte und einer 
auf mindestens vier zwischen der feststehenden Form- 
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aufspannplatte und einer ebenfalls ortsfesi auf dem 
Maschinenrahmen insiallierten (Jegendruckplatte an- 
geordneten, im wesentlichen horizontal verlaufenden 
Holmen verfahrbaren Formaufspannplatte eine rclativ 
zu dieser ihrerseits verfahrbate und um eine senkrechl 5 
zur Langsachse der Holme ausgerichtote Drehachse 
verschwenkbare weitere Formaufspanneinrichtung 
aufweist, die auf mindestens zwei mit Abstand unter- 
einander und relativ zur Drehachse parallel ausgerich- 
teten Seitenflachen mit den Formhalften der Fotmauf- 10 
spannplatten zusammenwirkende weitere Fonnhaiften 
tragt, wobci jede der Forinaufspannplatten mit minde- 
stens einer Offnung versehen ist, die den AnschliaS Je- 
wells einer Plastifizier- und Einspritzeinheit an jeden 
von einem oder mehrercn AngLi(3kanalen in den von t5 
den Formaufspannplatten gehaltcncn Formhalften ge- 
stattet, dadurch gekennzeichnct, daB die weitere 
Fonnaufspanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer 
im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Ab- 
stand ubereinander angeordneten und jeweils an min- 20 
destens zwei in einer im wesentlichen horizontal aus- 
gerichteten Ebene angeordneten Holmen (4, 5) gefuhr- 
ten stabilen TVagerblQcken (8, 9), die jeweils mit einem 
Lager (21, 22) fur die im wesentlichen vertikal ausge- 
richtete Drehachse (19, 20) eines prismenformigen 25 
Fonnhalftentragers (18) versehen sind, aus diesem der 
Aufnahine der weiteren Formhalften (28, 29) dienen- 
den Formhalftentrager (18) und aus mindestens zwei 
Antriebseinrichtungen (14, 15, 16, 17), rnittels derer 
der jeweilige relative Abstand zwischen den Fonnauf- 30 
spannplatten (3, 6) und jedem Tragerblock (8, 9) in 
Langsrichtung der Holme (4, 5) veranderbar ist, bc- 
steht, wobei Lager (21, 22) und/oder Drehachse (19, 
20) derart ausgebildet sind, daB die von den Lagern 
(21, 22) bewirkte Halterung der Drehachse (19, 20) 35 
ohne Entfernung der Tragerblocke (8, 9) von den sie 
tragenden Holmen (4, 5) zeitweise lasbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formhalftentrager (18) auf seinen 
den Triigerblocken (8, 9) zugewandtcn AuSenflachen 40 
mit kraftschiussig oder einstuckig mit ihm verbunde- 
nen und seine Drehachse (19, 20) veriflzierenden Dreh- 
zapfen (19, 20) verbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnct, daS die Lange der Drehzapfen (19, 20) so be- 45 
messen ist, daB sie in die in den Tragerblocken (8, 9) 
angeordneten Lager (21, 22) in hinrcichendem MaBe 
hineinragen, und daB mindestens eines der Lager (21, 
22) in den TVagerblScken (8, 9) in Richtung auf eine 
der Formaufspannplatten (3, 6) zu offnen und nach der so 
Freigabe und/oder der Auftiahme eines Drehzapfens 
(19, 20) wieder zu schlieBen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB die Drehzapfen (19, 20) vor den Ein- 
gangsoffnungen der Lager (21, 22) enden, dort jedoch 55 
rnittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art mit 
standig in den Lagern (21, 22) gehaltenen und aus den 
Eingangsoffnungen der Lager (21, 22) stuckweise her- 
ausstehenden weiteren Drehzapfen form- und/oder 
kraftschliissig verbindbar sind. ^ 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruch 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnct, daB sich der dem Maschinen- 
rahmen (1) unmittelbar benachbarte - untere - Itager- 
block rnittels Rollen und/oder Kufen (40) auf dem die 
unterhalb der Holme (4, 5) veriaufende Begrenzung 6S 
des Maschinenrahmens (1) bildendcn Maschinenbett 
(2) abstQtzt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 



durch gekennzeichnct, daB der Formhalftentrager (18) 
senkrecht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Quer- 
schnittsfiiiche in Form eines regelmiiBigen geradzahli- 
gen Vielecks aufweist, wobei jede parallel zur Dreh- 
achse (19, 20) angeordnete Seitenfliiche als Anschlag- 
flache fiir mindestens eine weitere FormhSlfle (28, 29) 
verwendbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB im zusammengefahrenen Zustand der mit 
Formhalften (30, 31) bestuckten Formaufspannplatten 
(3, 6) und des mit weiteren ForrahMften (28, 29) be- 
stOckten Formhalftentragers (18) an die von weiteren, 
nicht den Formaufspannplatten (3, 6) unmittelbar ge- 
genUberstehenden Seitenflachen des FormhaiftentrS- 
gers (18) gehaltenen weiteren Formhalften zur Ausbil- 
dung zusatzlicher koinpletter SpriixgicBformen etg5n- 
zende Formhiilfien anlegbar sind, die von in jeweils 
vorgegebener Richtung verfahrbaren und jeweils mil 
mindestens einer zugehorigen Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit bestuckten weiteren Formaufspannplatten 
getragen werden. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnct, daB der Formhalftentrager (18) 
senkrecht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Quer- 
schniltsflache in Fonn eines unregelmaBigen geradzah- 
ligen Vielecks aufweist, wobei nur bestimmte Paare 
von untereinander und relativ zur Drehachse parallel 
angeordneten Seitenflachen als Anschlagfliichen fur je- 
weils mindestens eine weitere Formhaifte (28, 29) ver- 
wendbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB der FormhiilftenUrager (18) senkrecht zu 
seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnittsflache in 
Form eines gestreckten Rechlecks aufweist, wobei nur 
die parallel zur Drehachse (19, 20) angeordneten und 
die Liingskanten des Rechtecks ausbildcnden Seitenfla- 
chen als Anschlagflachen fUr jeweils mindestens eine 
weitere Fonnhalfte (28, 29) verwendet werden. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 9, da- 
durch gekennzeichnct, daf3 mindestens einer der Dreh- 
zapfen (19, 20) direkt oder uber ein Getriebe (25) mit 
einem an oder auf dem unmittelbar benachbarten Tra- 
gerblock (8, 9) angeordneten Antriebsraotor (26) ver- 
bunden ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB der Antriebsmotor (26) ein Elektromotor 

bekannter Art ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB der Antriebsmotor (26) ein Hydromotor 
bekannter Art ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnct, daB jeder Anuiebsmotor (26) 
uber einen Winkelcodicrer (27) gesteuert wird. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnct, dafi die erwunschten Endstel- 
lungen der Schwenkbewegungen des Fonnhalftentra- 
gers (18) um seine im wesentlichen vertikal ausgerich- 
tete Drehachse (19, 20) mittels eines oder mehrerer In- 
dexelemente (43) kontroUiert und fixiert werden, 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB als Indexelement (43) ein an einem Tra- 
gerblock (8, 9) festgelegter hydraulisch betatigter Hal- 
testift (44) verwendet wird, der jeweils mit einer kom- 
plementaren Bohrung (45) in der dem ihn hallcnden 
Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBcnscite des Form- 
halftentragers (18) zusammenwirkt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB als Indexelemcnl (43) ein an einem Tra- 
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gerblock (8, 9) festgelegter Haltestift verwendet wird, 
der mittels Federkraft eine rollbare Kugel auf die dem 
ihn haltenden Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBen- 
seite des Formhalftentrligers (18) driickt, bei Erreichen 
einer gewunschten Bndslellung in eine vorgegebene 5 
Bohrung in der AuBenseite eintauchl und mittels eines 
Elektromagneten aus dieser Bohrung zuriickziehbar ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Ansprilche I bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die weiteren Formhalften 
(28, 29) am Formhaiftentrager (18) auswechselbar be- 10 
festigt sind, 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die Befestigung der weiteren Formhalf- 
ten (28, 29) am FormhaiftentrSger (18) mittels Schnell- 
verschlUssen bekannter Art erfolgt. 15 

19. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Antriebseinheiten 
(14, 15, 16, 17) zur Veranderung des jeweiligen relati- 
ven Abstandes zwischen den Formaufspannplatten (3, 

6) und jedem Tragerblock (8, 9) hydraulisch betatigte 20 
Kolben-Zylinder-Einheiten sind, die mit ihrem einen 
Endbereich kraftschlussig mil der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte (6) und mit ihrem anderen Endbereich 
kraftschlussig mit einem der Tragerblocke (8, 9) ver- 
bunden und parallel zur Langsrichtung der Holme (4, 25 
5) verfahrbar sind, 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB einzelne oder alle Form- 
halften (31) an mindestens einer ihrer sich zwischen 
Anlageflache und IVennebene erstreckenden Seitenfla- 30 
chen mindestens eine EingangsOffnung (39) eines An- 
guBkanals (35) zum AnsohluB jeweils einer geeignet 
ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit (37) aufweisen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 35 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 der Formhalftentrager 
(18) an mindestens einer seiner parallel zu seiner Dreh- 
achse (19, 20) ausgerichteten Seitenflachen mindestens 
eine Eingangsoflfnung eines AnguBkanals zum An- 
schluB jeweils einer geeignet ausgerichteten und vcr- 40 
fahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit (37) auf- 
weist, wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschlagung 
mindestens einer von dem Formhalftentrager (18) ge- 
haltenen und im geschlossenen Zustand mit einer der 
auf einer der Fonnaufspannplatten (3, 6) befestigten 45 
Formhalften (30, 31) eine voUstandige SpritzgieBform 
ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- 
benen Kunststoffschmelze dient. 
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